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0 Verfahren und Dichtungsmaterial zur Herstellung der Deckeldichtung von Kunststoffdeckeln fur 
blasgeformte Kunststoffasser. 
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0 Der 2.B. aus Poiyethylen gespritzte Deckel (1) 
fur ein Weithalsfafi aus Kunststoff weist einen den 
Fa/5hais (3) umschtieflenden AuiSenrand (4) und ei- 
nen in den FaiShals eintauchenden Innenrand (5) auf. 
Deckelau/3enrand (4) und Deckeiinnenrand (5) biiden 
einen Ringraum (7), von dessen Grund ein Ringsteg 
(8) axial absteht. Zur Herstellung der Deckeldichtung 
(13) wird der Ringraum (7) zur Aktivierung der Rin- 
graumoberflache mit einer offenen Flamme be- 
flammt. Anschliefiend wird das Dichtungsmaterial. 
vorzugsweise Polyurethan, mit einer Schaummaschi- 
ne in den Grund des Ringraumes (7) eingespritzt, 
und danach wird der Deckel (1) zur Entgasung der 
Dichtung (13) geruttelt. Das vorzugsweise aus ge- 
schaumtem Polyurethan bestehende Dichtungsmate- 
rial enthalt ein Trennmittel mit Langzeitwirkung. 
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Die Erfindung betrifft ein Verk^n zur Herstel- 
tung der Deckeldichtung von Kunststoffdeckein fur 
blasgeformte Kunststoffasser nach dem DE 90 11 
590 U 1. mit einem den Fa/3hals umschlieflenden 
Au/3enrand und einem in den Fa^hals eintauchen- 
.den,.uber. den Deckelboden unterhalb der Fa/3off- 
nung vorstehenden Innenrand sowie einem an den 
Grund des Ringraumes zwischen Decketau/3en- 
und Deckeiinnenrand angeformten Ringsteg, der 
mit einem Dichtungsmaterial umspritzt ist, das aus 
geschaumtem Kunststoff besteht. 

Beim industrieilen Einsatz des gattungsgema- 
fsen Deckelfasses hat sich gezeigt, dad vornehm- 
lich bel niedrigen Au/3entemperaturen unter 0*C, 
bei denen in dem verschlossenen Fa^ ein Vakuum 
auftreten kann, die Deckeldichtung mit dem Off- 
nungsrand des Fasses verklebt, so da/3 der Fa/J- 
deckel nur unter Schwierigkeiten geoffnet werden 
kann. 

Der Erfindung llegt "die Aufgabe zugrunde, ein 
. Verfahren und ein Dichtungsmaterial zur Herstel- 
" iijrig der Deckeldichtung fur den gattuhgsgemaflen 
Fafldeckel aus Kunststoff zu entwickeln. die die 
Fertigung von Deckeldichtungen eriauben, die dau- 
erhafte, gute Dichteigenschaften aufweisen und un- 
abhangig von der herrschenden Umgebungstempe- 
ratur und dem Fullgut des Fasses ein leichtes 
Offnen der.Fa/JdeckeI.ermoglichen. 

Diese Aufgabe ist erflndungsgema^ gelost 
durch die Merkmale der Patentanspruche 1 und 2. 

Das Herstellungsverfahren und das Dichtungs- 
material nach der Erfindung ermogiichen die Her- 
stellung von leicht zu handhabenden, betriebssi- 
cheren Fafideckein mit einem Spannringverschlu/3 
fur Weithalsfasser aus Kunststoff. 

Das erfindungsgemajBe Herstellungsverfahren 
ist nachstehend anhand eines in der Zeichnung 
ausschnittsweise dargestellten Fa/Jdeckels fur ein 
Weithalsfai3 naher eriautert. wobei die FigOren. 1 
und 2 den FaiShalsbereich eines Weithalsfasses mit 
Spannringverschlufl zeigen, und zwar in Fig. 1 mit 
abgehobenem und in Fig. 2 mit geschlossenem 
Deckel. 

Der 2.B. aus Potyethylen gesprltzte Deckel 1 
nach den Fign. 1 und 2 fur ein aus Kunststoff 
geblasenes WeithalsfaiJ 2 weist einen den Fa/Jhals 
3 umschiieflenden AuBenrand 4 und einen in den 
Faflhals 3 eintauchenden Innenrand 5 auf, der uber 
den Deckelboden 6 unterhalb der Fafioffnung vor- 
steht. Deckelauflenrand 4 und Deckeiinnenrand 5 
bilden einen Ringraum 7, von dessen Grund ein 
Ringsteg 8 axial vorsteht. GemaiS Fig. 1 ist der 
Ringsteg 8 mit einem aus geschaumtem Kunststoff 
bestehenden Dichtungsmaterial 9, z.B. Polyurethan 
umspritzt. 

Beim Schlieflen des Deckels 1 mittels eines 
Spannringes 10, der einen unten am Deckelau/Jen- 
rand 4 angeformten, umlaufenden Flansch 11 uber- 



greift und eine mit Ai^ ,nd unterhalb der Fa^dff- 
nung von der Fa/3wand radial nach aui3en vorste- 
hende, massive Bordur 12 untergreift. wird der 
Ringsteg 8 unter Aufteilung des Dichtungsmaterials 

5 9 in zwei die Deckeldichtung 13 bildende Dichtrirp- 
ge 13a. 13b auf den Offnungsrand 14 des Faflhals- 
es 3 aufgepreflt. wobei die Dichtringe 133, 13b 
uber den Offnungsrand 14 vorgespannt werden 
(Fig. 2). Bei geschlossenem Spannring 10 ergibt 

10 sich zwischen Deckelflansch 11 und Fa/3boden 12 
ein Abstand, so da/J auf den Deckel 1 einwirkende 
Axialkrafte sicher und unmitteibar in den Faflhals 3 
und von dort in den Faj3korper eingeleitet werden. 
Zur Herstellung der Deckeldichtung 13 wird der 

15 Ringraum 7 auf der Innenseite des Deckels 1 zur 
Aktivierung der Ringraumoberflache 15 mit einer 
offenen Flamme beflammt. Anschlie/Jend wird das 
Dichtungsmaterial 9, vorzugsweise Polyurethan, mit 
; einer Schaummaschine in den Grund'-des Ringrau-.. 

20 mes 7 eingespritzt, und danach wird der Deckel 1 
zur Entgasung der Dichtung 13 geruttelt. Durch die 
Aktivierung der Ringraumoberflache" 15 wird eine 
dauerhafte Klebeverbindung zwischen dieser und 
der Deckeldichtung 13 erretcht. 

25 Das vorzugsweise aus geschaumtem Polyuret- 

han bestehende Dichtungsmaterial 9 enthalt ein 
Trennmittel mit Langzeitwirkung, das durch das 
Dichtungsmaterial zu der auf dem Offnungsrand 14 
des Fa/Jhaises 3 auftiegenden Dichtflache 16 der 

30 Deckeldichtung 13 diffundiert und ein Verkieben 
der Deckeldichtung 13 mit dem Offnungsrand 14 
des Weithalsfasses 2 verhindert, so da/3 der Deckel 
1 unabhangig von der Umgebungstemperatur und 
einem ggf. im Fa/3 herrschenden Unterdruck ohne 

35 Schwierigkeiten geoffnet werden kann. 

Patentansprijche 

1.. Verfahren zur Heristellung der Deckeldichtung 

40 von Kunststoffdeckein fur blasgeformte Kunst- 

stoffasser, mit einem den Fafihals umschlie- 
/3enden Au/3enrand und einem in den Fa/3hal$ 
eintauchenden, uber den Deckelboden unter- 
halb der Fa/Joffnung vorstehenden Innenrand 

45 sowie einem an den Grund des Ringraumes 

zwischen DecketauBen- und Deckeiinnenrand 
angeformten Ringsteg, der mit einem Dich- 
tungsmaterial umspritzt ist, das aus geschaum- 
tem Kunststoff besteht, dadurch gekennzeich- 

50 net, da5 der die Dichtung (13) aufnehmende 

Ringraum (7) auf der Innenseite des aus 
Kunststoff, z.B. Polyethylen, gespritzten Dek- 
kels (1) zur Aktivierung der Ringraumoberfla- 
che (15) mit einer offenen Flamme beflammt 

55 wird, anschlie/Jend das Kunststoff-Dichtungs- 

material (9) mit einer Schaummaschine in den 
Ringraum (7) eingespritzt und danach der Dek- 
kel (1) zur Entgasung der Dichtung (13) gerut- - 
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telt wird. 

2. Kunststoffmaterial zur Herstellung der Deckel- 
dichtung gema/3 dem Verfahren nach Anspruch 
1, dadurch gekennzeichnet. 6aB dieses vor- 
zugsweise aus geschaumtem Polyurethan be- 
steht und ein Trennmittel mit Langzeitwirkung _ 
enthalt, das durch das Dichtungsmaterial (9) zu 
der auf dem Offnungsrand (14) eines Passes 
(2) aufliegenden Dichtflache (16) der Deckel- 
dichtung (13) diffundiert. 
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